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Bei Nadellagern, deren Walzkorper einen geringen 
Durchmesser von etwa 1 bis 5 mm haben, hat die in 
den letzten Jahren entwickelte Einzelfuhrung der 
Nadeln im Kafig eine bedeutende Verbesserung dieses 
raumsparenden und hoch belastbaren Lagers ergeben. 
Aus Festigkeitsgrtinden wird eine moglichst groBe 
Wandstarkc fur den Kafig und eine axiale Ftihrung 
zwischen den Borden angestrebt. Die Ftihrung des 
Kafigs auf den Borden, wie sie bei Zylinderrollen- 
lagern ublich ist und einen einfachen Einbati des 
Kafigs gestattet, erfordert bei Nadellagern sehr ge- 
ringe Kafigwandstaxke. Andererseits bieten Lauf- 
ringe mit festen, geharteten Borden erhebliche Vbr- 
teile. Verschiedene Ausftihrungsformen zur Verwirk- 
lichung der giinstigen Kombination eines dickwandi- 
gen Kafigs zwischen festen, geharteten Borden an den 
Laufringen sind bekanntgeworden. Es werden z. B. 
geteilte Kafige zwischen die Borde eingclegt oder 
Borde nach dem Einlegcn des Kafigs im weichen Zu- 
stand angeformt und nachtraglich gehartet. Die die- 
sem Verfahren anhaftenden Schwierigkeiten sind leicht 
erkennbar. 

Die Erfindung hat es sich nun zur Aufgabe gestellt, 
ein Nadellager mit axial zwischen geharteten Borden 
Hegendem Kafig nach einem besonders wirtschaft- 
lichen Verfahren herzustellen. Das neue Herstellungs- 
verfahren fur Nadellager mit axial zwischen geharte- 
ten Borden Hegendem Kafig besteht darin, daB der 
Kafig in die ungehartete, zumindest auf einer Seite 
zunachst bordlose Hiilse eingesetzt wird. Dann wird 
an der offenen Seite der Bord angeformt und Hiilse 
mit Kafig gleichzeitig auf Hartetemperatur erhitzt 
und abgeschreckt. Die Laufhtilse fiir ein solches 
Nadellager wird spanabhebend oder zweckmaBiger- 
weise spanlos, zumindest in ihrer Bohrung mafihaltig 
und mit erforderlicher Oberflachengute angefertigt. 
Bei spanloser Herstellung durch Tiefziehen wird ein- 
seitig ein Bord mit angeformt, wahrend die zweite 
Seite zunachst bordlos ist. An dieser werden Vor- 
kehrungen zum. Anformen des zweiten Bordes ge- 
troffen. Der fertig in seine Endform gebrachte Kafig 
wird in die Lauf hiilse eingeschoben und der fehlende 
Bord danach angeformt. Bei anderen Herstellungsver- 
fahren, z. B. vom Rohr ausgehend, konnen beide Borde 
nach dem Einbau des Kafigs angeformt werden. Hiilse 
mit Kafig aus geeignetem Werkstoff werden dann 
gleichzeitig auf Hartetemperatur erhitzt und dabei 
durch geeignete MaBnahmen vor Oxydation geschiitzt 
und abgeschreckt. Durch die vorhandenen Fenster des 
Kafigs ist eine verminderte Abschreckwirkung und 
geringere Harte der Laufbahn nicht zu befiirchten. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung wer- 
den Nadellager mit axial zwischen den geharteten 
Borden Hegendem Kafig in der Weise hergestellt. daB 
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die Hitlse und der Kafig zunachst getrennt an ihrer 
Oberflache in bekannter Weise aufgekohlt werden, um 
dann in der oben bereits beschriebenen Weise nach 
dem Einbau des Kafigs in die Hiilse und nach dem 
25 Umlegen des noch offenen Bordes gemeinsam gehartet 
zu werden. 

ZurErzielung optimalerEigenschaften ist es zweck- 
maflig, fiir Lauf ring und Kafig den gleichen Werkstoff 
zu verwenden, so daB die Hartetemperatur fur beide 
30 Teile optimal gewahlt werden kann. 

Da die Nadeln in einem solchen Lager von innen 
in die Fenster eingefedert werden mtissen, ist es be- 
sonders vorteilhaft, die Stege des Kafigs so zu ge- 
stalten, dafi die Teile, welche die Nadeln nach innen 
35 halten, beim Eindrticken der Nadeln radial nach 
auBen elastisch etwas ausweichen konnen, so daB der 
Abstand von Steg zu Steg momentan etwas groBer 
und das Einlegen der Nadeln erleichtert wird. 

Nach dem geschilderten Verfahren konnen auch 
40 Innen lauf ringe mit AuBenborden und Kafig in ana'- 
loger Weise behandelt werden. 

Einzelheiten der Erfindung werden beispielsweise 
an Hand der Zeichnung erlautert. Es zeigt 

Fig. 1 eine einseitig offene Nadelhiilse mit einge- 
45 schobenem Kafig im Axialschnitt. 

Fig. 2 die gleiche Nadelhiilse mit eingelegtem Kafig 
nach Umformen des zweiten Bordes im Axialschnitt. 

In Fig. 1 ist 1 die Laufhulse, welche z. B. im Zieh- 
verfahren mit einem festen Bord 2 hergestellt ist. Auf 
50 der offenen Seite der Hiilse ist durch eine Stufe 3 
Vorsorge fiir das Bordeln des zweiten Bordes ge- 
troffen. Der Karig.4 kann so leicht in die Hiilse ein- 
gelegt werden, gegebenenfalls mit den darin eingeleg- 
ten Nadeln. 

809 57S/233 



BEST AVAILABLE COPY 



1 034 932 



3 



An der Hulse 1 der Fig. 2 ist der zweite Bord 5 
angeformt, so daB der Kafig 4 axial zwischen den 
Borden 2 und 5 liegt. Beide Teile werden gemeinsam 
auf Temperatur gebracht und abgeschreckt. 

Aus Fig. 1 und 2 ist gleichzeitig, ersichtlich, daB 
der Kafig 4 radial nach innen durchgekropft ist. Dies 
erleichtert das Einfedern der Nadeln in die Fenster in 
an sich bekannter Weise. 
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mit axial zwischen geharteten Borden liegendem 15 
Kafig, dadurch gekennzeichnet, daB die Laufhulse 
mit dem zwischen beidseitig festen Borden einge- 
setzten Kafig, welcher in die zunachst mindestens 
auf einer Seite offene Hulse eingesetzt und durch 
Umlegen eines oder beider Borde axial beidseitig ao 



gehalten ist, gemeinsam auf Hartetemperatur 
bracht und abgeschreckt wird. 

2. Verfahren zur Herstellung von Nadellaf 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
Hulse und der Kafig getrennt an ihrer Oberfli 
in bekannter Weise aufgekohlt werden und r 
dem Einbau des Kafigs in die Hiilse zusami 
abgehartet werden. 

3. Verfahren zur Herstellung von Nadellag 
nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich 
daB Laufring und Kafig aus dem gleichen Wi 
stoff gefertigt werden. 

4. Kafig fur nach dem Verfahren nach 
spruch 1 bis 3 hergestellte Nadellager, dadu 
gekennzeichnet, daB die Stege des Kafigs so 
kropft sind, daB die Teile; welche die Nadeln n 
innen halten, beim Einfedern der Nadeln ra< 
nach auBen elastisch ausweichen konnen, so < 
der Abstand von. Steg zu Steg dabei momen 
groBer wird. 
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